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1510300 Injection moulding; locating inserts 
IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES Ltd 1 July 
1975 [1 April 1974 18 March 1975] 14282/74 and 
11185/75 Heading B5A An Injection moulded 
plastics article containing an encapsulated rigid 
insert 4 is made by placing the insert against the 
mould face of a first mould member 2, injecting 
plastics material through an opposed mould face 
in a second mould member 1 , and effecting 
relative movement between the insert 4 and the 
first mould face while maintaining the insert 
supported by spaced pins 5 passing through the 
first mould member 2 so that the plastics material 
flows into the space so formed between the insert 
and the first mould face thereby encapsulating 
the insert. The movement between the insert and 
the mould face is produced by moving either the 
first mould member 2 (Figs. 1, 2) or the pins 5 
(Figs. 6 and 7), or both (not shown). Non-foaming 
plastics material may be used but preferably it is 
foamable so that it will fill the space occupied by 
the pins 5 when they are withdrawn. The 
foamable material may be sandwiched between 
non-foam layers in the manner disclosed in 
Specification 1,156,217. The injection pressure 
may be high enough to prevent foaming during 
injection, the foam expanding only when the 
mould cavity is enlarged by movement of the first 
mould member 2 or by an insert 4 which contains 
a cavity 13 (Fig. 6). Wooden or hollow or T- 
section metal inserts may be encapsulated in 
polyurethane, P.V.C., or polypropylene to form 
window frames, fumiture or car bumpers. Two of 
the pins 5 may be attached to the insert in a 
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bumper to form means of attachment to a 
vehicle. 
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lia presente invention concerne le moulage par injection 
des matieres plastiques. 

Pour de nombreuses applications, par exeznple pour la pro- 
duction de pieces de mobilier, de pare-chocs de vehicules auto- 
5 mobiles et de chSssis de fenStres, il est desirable de r^aliser 
un objet moul^ comprenant xm noyau qui est enrobe ou noy^ en 
prlnclpe conpieteiQent dans une matl&re plastique* Le noyau, q[ui 
peut Stre en m^tal, fournlt la resistance mecanique et la rigi- 
dity a 1« objet, tandis.que la matlfere plastique peut proteger ce 
lO noyau contre la corrosion et peut fournir utie surface attrayante 
et Cou) une couche d» amort isseraent tout autour du noyau* 

On a d^ik propose de'realiser des objets en positionnant 
un noyau dans un moule au moyen de doigts ou tiges de support et 
en Injectamt xine matl^e plastlque pouvant 6tre moulee par In- 
15 jectlon dans l*espace raSnage entre. le noyau et ies parois de la 
cavite* On a constats au cours de ce proc^de qu*aux pressions 
eievees necessaires pour ef fee tuer 1« injection, le noyau peut -se 
deplacer et (ou) ^tre deform^ pendant 1« injection. 

Le but de 1« invention est de cr4er un proc^d^ permettant 
20 de r^duire ou de supprlmer ces difflcult^s. 

L» invention est material Isee en consequence, dans un proc^- 
d4S pour la production d*un objet comportant un noyau rlglde en- 
rob^ ou noy^ sensiblement en totality dans une matlere plastl- 
que, consistant 

25 1)- Sl disposer le noyau dans une cavit6 de moule delimitde par 
les faces oppos^es d'au molns deux parties de moule, en principe 
toiite la loxigueur du noyau etant supportde contre ime face deli- 
mltant la cavlt6 appairtenant k l*une des parties de ce moule, 
ID- a injecter une matlfere plastlque moulable par- Injection h 

30 1 * 4tat f luide dans la cavit^ du moule St tjravers au moins \in ca- 
nal d» Injection mdnag^ dans une face d^limitant la cavite appar- 
tenant k une seconde partle jdli. moule, . cette face de la seconde 
partie du moule ^tant oppps^e & la face de la premiere partle 
du moule, de sorte que cette cavite de moule, sauf . la partie du 

35 volTime de ladite cavite du moule entourde par le noyau plac6 con* 
tre ladite face de la premiere partle, est remplle de matlere 
plastlque, 

ill)- alors que la matlfere plastlque est encore Sl l^etat f luide, 
a assurer un d4placement relatlf entre le noyau et la face pre- 
40 cltee de la premiere partle du moule, de sorte que ce noyau est 
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ecarte de sa position de support par rapport i cette face de 
cette premifere partie du moule, tout en maintenant ledit noyau 
dans une condition de support au moyen de doigts ou tiges espaces 
traversant ladite face de la premiere partie du moule et depla- 
5 qahles par rapport a celle-ci, la matiere plastique sul>issant 
alors un ecoulement pour penetrer dans l*espace menag4 entre le 
noyau et cette face de la premiere partie du mbule, en entourant 
ou enrobant ainsi en principe cpmpletement le noyau, et 
iv)- Sl permettre ensuite la solidification de la matiere plasti- 

que. . . - . 

lia face de la partie du moule qui supporte le noyau pen^- 
dant 1» injection de la matifere plastique sera denommee ici 
'^face de support du moule"* 

Suivant un mode de mise en oeuvre de 1« invention, le d^-. 

^5 placement relatif entre le noyau et la face de support du moule 
augmente le volume de la cavite pouvant fitre occup^e par la 
matiere plastique Sl partir du volume de la cavite de moule rem- 
pli par la matiere plastique avant que ce d^placement relatif 
n»ait lieu. Au cours d«un tel proc^d^^ il est necessaire qu'au 
moins une partie de la matifere plastique injectde dans la cavit6 
soit une matiere plastique pouvant 6tre transform^e en mousse, 
contenant un agent d»e3<^ansion. ou porophore, et soit inject^e i 
\ine temperature superiexure h la temperature deactivation de cet 
agent porophore, de telle sorte que la raatifere pouvant Stre 

2^ transforraee en mousse puisse subir une expansion pour remplir le 
volume augmente de la cavit^ du moule. 

Quand .le d^placiement relatif precit4 augmente le volume 
de la cavite pouvant 6tre occup^ par la. matifere plastique, il 
n'est pas n4cessaire d*injecter uniquement une matiere pouvant 
fitre transfbrm^e en mousse. Ainsi, une matiere ncn transformable 
en mousse, suivie d»une matiere transformable en mousse, peut 
Stre injectee. De cette raanifere, comme d^crit dans le brevet 
britannique 1 156 217, on peut former autour de la 3iat:iere 
transformable en mousse une pellicule non cellulaire- Si d^sir4, 
une autre injection de matiere non transformable en mousse peut 
avoir lieu aprfes 1* injection de la matiere transformable en mous- 
se, de sorte que la pellicule non cellulaire entoure en principe 
totalement la matiere transformable en mousse. 

i*a quantite de matiere transformable en mousse injectee 
est de' preference suffisante pour que la cavite du moule remplie 
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par la matiere plastique avant d* assurer le deplacement reiatif . 
«itre I'e noyau et la face de support du. moule soit remplle sans 
qu'il se produise de formation de mousse notable- 

TJne maniere permettant d'obtenir une augmentation du 
volume de la cavxte pouvant Stre occupe par la matiere plastique 
conslste a assurer un deplacement reiatif entre la face de sup- 
port du moule et la face de la seconde partie du moule, c*est-a- 
dire celle a travers laquelle la matiere plastique est xnjectee* 
Ainsi, le - deplacement reiatif entre. le noyau et la face de sup- 
port du moule peut 6tre assure en rappelant en arriere la .pre- 
miere partie du moule par rapport aux doigts ou tiges de support 
et a la seconde partie du moule • 

I*a premiere partie du.ihoule peut Stre rappelee en arr±ere 
simplement en ri^duisant la force, par- exemple la press ion de 
serrage, exercee sur elle pour la raaintenir en position de 
"f ermeture** , de sorte que la pression d*expansipn de la matifere . 
transformable en mousse provoque ce deplacement vers 1' arriere 
ou recul* 

Suivant une variante, la premiere partie du moule peut 
■^tre deplaceei positivement" poiir 6tre amende a sa position de 
rappel en arriere • . 

Des doigts ou tiges de support sont prevus de f aqion telle 
que la f^ace de support du moule soit deplagable par rapport % 
ces doigts* Les doigts precites, qui sont disposes ^ des inter- 
valles donnes, suppbrtent le noyau lorsque le. deplacement reiatif 
entre -le noyau et ia face!, de support du moule se produit. Quand 
la f^ace de support du moule supporte le noyau, c«est-a-dire pen- 
dant 1* injection de la matiere plastique^ les extremites de ces 
doigts ou tiges ise trouvent de preference a 1 • af f leurement de la 
face de support du moule. Toutefois, s± le noyau presente une 
oil plus.ieurs depressions de telle sorte que seuLs ses bords 
soient supp>ortes par la face de support du moule, les doigts ou 
tiges peuvent s'etendre au-delk de cette face de support du mou- 
le et prendre appui contre la partie en retralt du noyau. 

Suivant un autre mode de mise en oeuvre de 1' invention, 
apres 1« injection, de la matiere plastique, les doigts ou tiges 
de support peuvent Stre deplaces vers la face de la seconde. par- 
tie du moule 9 c'estr-a-dire vers la face du. moule a travers. la- 
quelle la matiere plastique a ^te injectee, ces doigts .ou tiges 
attaquant alprs le noyau en ecartant celui-ci de la face de sup- 
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port du mbule. De cette matiere, .on peut utiliser mi traje.t 

ecoulement plus lairge entre le noyau et la face de la seconde 
partie du moule pendant 1 ♦injection de la ou des inatieres pLas— 
tiques, cette largeur etant proportionnelle a 1 • epatisseur de..,l^ 
5 matiere plastique d'enrobage du noyau dans I'objet terjnine- 

Selon cette variante de mlse en oeuvre de 1 'invention., la 
face de support du moule n'a pas besoin de pouvoir Stre rappelee 
en arriere par rapport a la face de la seconde partie. du moule et 
une matiere plastique pouvant etre transformee en mousse n'a pas 

10 besoin d'etre utilisee. 

- . Toutefois, on comprendra qu'une combinalson des deux 
techniques est possible* Ainsi, les doigts ou tiges de support 
peuvent deplacer le noyau vers la face opposee du moule avant le 
rappel en arriere de la face de support du moule., ou bien slmul— 

15 tanement a ce mouvement de rappel. Ce deplacement du noyau peut 
faciliter I'ecoulement de la matiere plastique transformable en 
mousse entre le noyau et la face de support du raoule- 

Sl desire, les doigts ou tiges de support peuvent Stre 
rappeies en arriere, de preference jusqu'Si ce qu'ils se trouvent 

20 h 1 * af f leurement de la face de ' support du moule quand la matiere 
plaistique s'est ecoulee au moins partlellement dans I'espace me- 
nage entire le noyau et la face de support du moule ^ de sorte que 
cette matiere plastique peut penetrer dans les espaces laisses 
vides par ces doigts ou tiges* 11 est necessadLre, dans.ce cas^ 

.25 que le rappel en arriere des doigts ou tiges soit retarde jus— 
qu*k ce que la matiere plastique ait penetre dans I'espace mena- 
ge entre le noyau et la face de support du moule et se soit so- 
lidifiee a un degre tel qu»elle supporte le noyau pendant la so-i 
lidification ult^rleure de la matiere plastique. Toutefois., le 

30 rappel en arriere des doigts ou tiges se prodult avant que la. 

matiere plastique ne se soit solidifiee a un degre tel qu'elle ne 
pulsse plus sublr d^ecoulement* 

Quand le deplacement relatlf entre le noyau et la face de 
support du moule est provoque par un deplacement de ce noyau 

35 vers la face de la seconde partie du moule, c'est— a-dire vers la 
face a travers laquelle la matiere plastique a ete injectee, par 
exemple par displacement des doigts . ou tiges de support en prise 
avec le noyau vers la face de la seconde partie du moule, ces 
doigts ou tiges de support peuvent etre rappeies en. arrlare .quand 

40 . la matiere plastique a penetre par ecoulement entre le noyau et 
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la face de support du moule, et afin de compenser 1 • augmentation 
de volume de la cavite qui resulte du rappel en arriere des 
doigts ou tiges, i' ensemble du volume de la cavite peut Stre di- 
minue ou reduit eri depla^ant au moins une partie du moule vers 
5 une autre partie du moule delimit ant cette cavite du moulage, ce 
qui provoque la penetration par ecoulement de la matiere plasti-r 
que partiellement solidifiee, mais pouvant encore s*ecouler, jus 
que dans les espaces laisses libres par les doigts ou tiges. 

Quand la matiere plastique inject4e comprend une matiere 

10 transformable en mousse, la reduction du volume de la cavite par 
un ' deplacement .d*une ou plusieurs parties du moule n'.est pas 
necessaire, etant donn^ que . la transformation en mousse de la 
matiere plastique provoque la penetration par ecoulement de la 
matiere plastique partiellement solidifiee, mais pouvant encore 

15 s'ecouler, Jusque dans les -espaces laisses vides par les doigts 
ou tiges. 

Dans certains cas, il n'est pas necessaire ou desirable 
d*enrober completement le noyau, par exemple dans les positions 
correspbndant aux doigts ou tiges de support^ etant donne qu*ir 
20 peut ^tre desirable d'.utiiiser ces positions comme points de fi- 
xation auxquels le noyau est fixe sur une autre piece ou un au- 
tre organe dans un ensemble manufacture. Dans un tel cas, les 
doigts ou tiges de support peuven± ^tre solidaires du noyau, ou 
bien fixds sur celui-ci, et peuvent Stre places, pendant I'ope- 
.25 ration de moulage, dans des depressions de la partie du moule 

qui comporte la face de support de ce moule. Suivant une varian- 
te, les trous produits par 1' enlevement de l*_obJet moule par rap- 
port cL la cavite du moule et par les doigts ou tiges de support 
peuvent ^tre utilises pour acceder au noyau, afin de fixer ce 
30 noyau sur une autre piece , ou un~ autre organe dans un ensemble 
manufacture. 

I*a position du ou des canaux .d» injection travers les-. 
quels la matifere plastique est injectee dans la cavite du moule 
se trouve dans la face de la seconde partie du moule oppbsee a 

35 la face de support du moule, de sorte que la pression de la ma- 
tiere plastique injectee et remplissant la cavite du moule main- 
tient fermement le noyau contre cette face de support du moule*. 
Pour autant que cela soit possible, il^ est preferable d'etablir 
\m trajet d» ecoulement symetrique autour du noyau, pour reduire 

40 la possibilite de deplacement lateral et de d^ormation de ce 
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noyau par rapport ^ la face de support du moule. 

On comprendra qu 'iihe ligne de soudure va tendre a appa- 
raltre dans I'objet termine, dans .la partie.de cet objet qui se 
trouve entre la face de support du moule et le noyau. .Toutefois, 
une telle ligne de soudure peut &tre generalement admise, ou re- 
duite au minimum par une conception convenable du moule. 

Le noyau est de preference en metal, par exemple en 
acier, bien que d'autres mat^riaux, comme le bois ou les matieres 
plastiques, puissent dtre utilises, a condition qu'ils presentent 
une forme suf f isamment stable aux temperatures et pressions in- 
tervenant pendant le procede de moulage par Injection. Le noyau 
peut, si desire, Stre crexix, et ce peut Stre par exemple \in tube 
metallique, mais ici encore il doit avoir iine resistance mecani- 
que suffisante pour s'opposer aux deformations sous l*effet des 
15 pressions d* injection utilis^es. 

On peut utiliser comme matieres pouvant ^tre moulees par 
injection une grande diversite de matieres plastiques. 

Ainsi, on peut utiliser n'importe quelle matiere plastl- 
que pouvant etre moulee par injection. De telles matieres sont 
les compositions h. base de r^sine synth^tique, qui peuvent fitre 
Inject^es dans une cavite de moule alors qu'elles sont a I'etat 
de liquide vlsqueux, et dont on peut ensuite provoquer la soli- 
dification dans la cavite du moule. Ainsi, des compositions con- 
tenant des polymeres therraoplastiques syntbetiques qui se soli- 
difient par refroidissement peuvent Stre utilisdes, et elles 
peuvent Stre inject^es sous la forme de charges en fusion vis- 
queuses, leur solidification etant rendue possible dans la cavitfi 
du moule par refroidissement. Suivant une variante, on peut 
utiliser des compositions contenant des polymeres thermodurcis- 
sables synth4tiques, qui peuvent Stre injectes dans la cavite du 
moule sous forme de liquide visqueiix et dont la solidification 
est ensuite provoqu^e par r-etijculation a I'intSrieur de la cavi- 
te. D'une fa^on gen^rale, les compositions thermodurcissables 
sont reticul^es par cbauffage. 
35 Quand on utilise une matiere transformable en mousse, la 

matiere plastique contenant un agent d* expansion ou porophore 
est injectee a une temperature sup4rieure k la temperature d' ac- 
tivation de ce poropbore- Dans' le cas d'un porophore decomposable 
par la chaleur, la matiere transformable en mousse est injectee 
40 4 une temperature super ieure k la temperature de decomposition. 
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tandis que si le porophore est un gaz ou iHi liquide, la matiere 
transformable en mousse est injectee a une temperature telle 
qu'elle forme une mousse dans le moul^. quand la pression exercee 
sur elle est reduite, par exemple quand on assure 1 • augmentatior 
5 de volume de lacavite du moule.Des exemples d'agents d'expan- 
sion ou de porophores convenables sont donnas dans les brevets 
des Etats Unis d'Amerique -n" 3 751 534 et 3 793 415, 

Quand on utilise un precede d' Injection sequentiel, en ' 
injectant par exemple d'abord une matiere non transformable en 
10 mousse, puis une matiere transformable en mousse, la resine syn- 
thetique des deux matieres peut Stre la m#me, ou bien ce peut 
Stre une resine differente. 

- A titre d' exemples de matiferes thermoplastiques raoulables 

par injection convenables, on peut se reporter au brevet des 
15 Etats Unis d'Amerique n* 3 793 415. 

On comprendra que 1 'utilisation a laquelle I'objet est 
destine va determiner la nature de la matiere plastique ou de 1 
combinaison de matieres utilisee. Ainsi, quand il est desirable 
de realiser par exemple un accoudoir de meuble garni d'un cous- 
20 sin ou d'un rerabourrage^ on peut utiliser une mousse de pblyure- 
thane souple ou bien une mousse de poly(.chlorure de vinyle) , e- 
vehtuellement munie d'une pellicule non cellulaire de mati&re 
similaire. Dans., le cas de pare-chocs de vehicules , des mousses 
de polyurethane conviennent particuli^emeht bien, et le noyau 
25 associe a la mousse par laquelle il est enroije peut, si d4sire. 
Stre entoure ulterieurement par une enveloppe- profil^e consti-' 
tuee par un film de polyurethane. Dans le cas de cadres ou chas- 
sis de fenetres, un profile metallique rectangulaire creux ou en 
forme de T, noy^ dans du poly(chlorur4 de vinyle) ou du poly- 
30. propylene, peuir ^tre utilise. 

La description qui va suivre, faite en regard des dessins 
annexes, donnes a titre hon limitatif, permettra de mieux com- 
prendrel' invention- 
La Fig. 1 est une vue en coupe transversale a travers un 
35 raoule aprfes 1' injection des matieres plastiques. 

La Pig- . 2 est une vue analogue k ia Fig. i, mais apres 
rappel eh airriere de ia partie du motUe formant la face de sup- 
port du moule. 

La Fig. 3 est une vue analogue aux Fig. 1 et 2, mais aprfes 
40 rappel en arriere ou effacement des dpigts ou tiges de support. 
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La Fig. 4 est une vue en coupe par la ligne IV-IV en Fig. 

2. 

I*a Fig. 5 est une vue en plan d'un pare-chocs moule pour 
vehicule, realise par la technique representee sur les Fig. 1 a 
5 4.:- • . 

La Fig. 6 est une vue analogue a la Fig* 1, montrant une 
variante de mise en oeuvre utilisant un moule a detente horizon- 
tale et un noyau depla^atole- 

La Fig. 7 est line vue analogue a la Fig. 6, mais apres 
lO deplacement du noyau. 

- Les Fig. 8 et 9 sont des vues analogues -aux Fig. S et 7 
respectivement, montrant un mode de mise en oeuvre selon lequel . 
on utilise une matiere plastique non transformable en mousse. 

Si I'on se reporte d*ai)ord au mode de mise en oeuvre re- 
15 presente sur les Fig^ 1 a 5, on' voit que la cavite de moule est 
delimitee par une partie de moule fixe 1 et par une partie de 
moule mobile 2 montee de fa^on coulissante dans la precedente. 
Cette cavite determine la forme d«un pare-chocs de vehicule. La 
partie de moule 1 est raunie d'un canal de carotte ou canal d'in- 
20 jection 3 S. travers lequel des matieres plastiques peuvent ^tre 
irijectees* Sur la Fig, 1, utn noyau 4 se presente sous la forme 
d'un element en acier creux a section en caisson, muni d'extre- 
mites fermees et place comme montre sur la surface de la partie 
de moule 2, Cette surface constitue ainsi la face de support du 
25 moule. Des doigts^ ou tiges de support 5, montes de fagon coulis- 
sante par rapport a la partie de moule 2, sont egalement prevus, 
et sur la Pig. 1 leurs extremites se trouvent a 1 • af f leurement - 
de la face de support du moule. La surface inferieure du noyau 
4 est ainsi supportee sur toute sa longueur par la surface de la 
30 partie de moule 1 et les doigts ou tiges 5. 

Une matiere pla^stique non transformable en mousse 6, sui- 
vie d'une matiere plastique transformable en mousse 7 contenant 
un agent d* expansion ou porophore, puis a nouveau une petite 
quantite 8 de matiere plastique non transformable en mousse sont 
35 injectees dans la cavite de moule ^ 1 • etat fluide par le canal 
d'injection 3. Etant donne que 1 • injection, s'effectue a. travers 
la face du moule qui est opposee a la face de support du moule, 
la pression d' injection maintient ainsi fermement le noyau 4 
contre cette face de support du moule et, de cette fagon, le no^ 
40 yau 4 est supporte pendant 1' injection d'une maniere empSchant 
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son d^placement et sa deformation. En outre, en donnant ^ la 
cavity une forme symetrique, toute tendance a un deplacement 
lateral peut &tc& evitee. 

La quantite de matieres plastiques injectee est telle que 
la cavity du moule soit remplie alors qu'll ne se produit sensi- 
blement pas d' expansion de la matiere transformable en mousse, 
le systeme correspondant alors a celui repr^sent^ sur la Pig. 1. 
La force de serrage exercee sur la partie du moule 2 est ensuite 
reduite, avant la solidification des matiferes plastiques, ce qui 
en consequence diminue la pression exercee sur la matiere trans- 
formable en mousse et permet ainsi 1 • expansion de celle-ci, en 
ecartant la partie du moule 2 de la face opposee du moule,* a 
travers laquelle les matiferes plastiques ont ete injectees. Tou- 
tefois, le noyau demeure support^ par les doigts ou tiges 5 et 
ne se deplace pas par rapport k la partie du moule 1. La matiere 
plastique transformable en mousse en coturs d'expansion provoque 
ainsi la penetration par ecoulement de la pellicule d»enveloppe- 
ment en matifere non transformable en mousse dans I'espace menage 
entre le noyau. 4 et la face de support du moule. Quand une quan- 
tity suf fisante de matiere plastique a pdnetre par ecoulement 
dans cet espace (conmie indique sur les Fig. 2 et 4) et s*est 
solidifiee k un degre suffisant pour supporter le noyau 4, les 
doigts ou tiges 5 sont rappeles en arriere conime montre sur la 
Fig. 3. La matiere transformable en mousse en cours d'expansion 
oblige la matiere' plastique k s'ecouler pour remplir les espaces 
laiss^s vides par' ces doigts ou tiges. On voit h I'examen des 
Pig. 2, 3 et 4 <px«une .&ne en mati^e non tr^sformable en mousse 
est produite entre le noyau 4 et la face de support du moule, k 
I'endroit oh les matieres plastiques penetrant par Ecoulement 
dans I'espace menage entre le noyau 4 et cette face de support 
du moule, depuis les cStes opposes de ce noyau 4, se rencontrent. 
Cette ^me va provoquer la formation d'une ligne de soudure a la 
surface du moulage. 

Si l»on se reporte au pare-chocs de v^hicule visible sur 
la Pig. 5, on volt que le point d' injection, c'est-a-dire la 
carotte, est indique par la fleche lO. Des positions types des 
doigts ou tiges de -support sont indiquees par les f leches 11 et 
12. Afin de pbuvoir accdder au noyau pour permettre la fixation 
du pare-chocs sur la caisse du v^hicule, les doigts ou tiges.de 
support qui se trouvent par exemple dans les positions 11 n'ont 
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pas besoin d'etre rappeles en arriere pendant la partle finale 
de 1» operation de moulage. Suivant une variante, les doigts ou 
tlges qui se trouvent dans ces positions peuvent Stre solidaires 
du noyau ou fixes sur lui par boulonnage avant la mise en place 

5 du noyau dans la cavite du moule* Ces doigts ou t±ges fixes sur 
^ le noyau sent ensuite utilises comme elements de support pendant 
1» operation de moulage. 

On remarquera qu'Si part la position de la carotte, les 
defauts apparalssant sur le moulage et resultant de la technique 

lO de moulage utillsee, par exemple la ligne de soudure et les de- 
fauts correspondant aux positions des doigts ou tlges de support, 
se trouvent siir le cote du moulage qui, generalement, n'est pas 
visible en service. Le defaut resultant du point d' injection 
peut ^tre cache au moyen de peiiiture ou par un rev§tement ulte-^ 

15 rleur, ou blen a I'alde d'un Insigne, par exemple d'une plaque 
miner aloglque ou d*tin ecusson* 

Dans le cas des modes de realisation representes sur les 
Fig» 6 et 7, la partie du moule 2 n*est pas deplagable par rap- 
port a la partie du moule 1 (sauf poiur ouvrir le moule en vue 

20 de 1» extraction du moulage termine). Le moule est ainsi du t^pe 
a detente horlzontale* Daiis ce cas, le noyau 4 est constitue par 
un profile a section en U et les extremltes des ailes de ce U 
reposent sur la face de support du moule, afin.de delimiter un 
espace 13 a l»interieur du noyau 4 gi. section en U. Les doigts ou 

25 tlges de support 5 s'etendent dans ce cas a travers la partie du 
moule 2 et soutlennent la base du U. Apres Injection des matieres 
plastlques comme . decrlt precedenunent de telle sorte que la cavi- 
te solt remplle (sauf la partie du volume de la cavite du moule 
qu± est entouree par le noyau reposant centre la face de support 

30 du moule, c*est-a-dlre le volume du noyau plus le volume de 1» es- 
pace \13), de preference sans formation notable de mousse a par- 
tlr de la matlere transformable en mousse 7, les doigts ou tlges 
5 sont deplaces vers !• avant a travers la partie du moule 2, en 
soulevant ainsi le noyau 4 a I'ecart de la face de support du 

35 moule* Lors du mouvement du noyau, le volume de la cavite pouvant 
Stre occupee par la matlere plastlque est augmente. Les matieres 
plastlques peuvent alors s'ecouler, sous I'effet de la presslon 
exercee par 1' agent d» expansion ou le porophore, dans 1* espace' 
13, et la matlere transformable en mousse peut prendre ainsi une 

40 structure cellulailre. 
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Le systeme se trouve alors dans la condition representee 
stir la Fig. 7. Comme dans le cas du mode de mise en pexivre pre- 
cedent, les doigts ou tiges peuvent ^tre rappeles en arriere, si 
desire, quand les matieres plastiques se. sont solidifiees a xin 
degre suffisant pour supporter le noyau. Toutefois, ici encore, 

les doigts ou tiges sont de preference rappeles en arriere alors 
que les matieres plastiques sont encore capables de subir un 
ecoulement pour combler les espaces laisses libres par ces doigts 
ou tiges. 

Suivaxit le mode de mise en oeuvre represente sur les Fig. 
8 et 9, une technique similaire est adoptee, mais aucun' volume 

additionnel ne resulte du deplacement du noyau. Bans ce cas, 
seule une matiere non. transformable en mousse 6 est Injectee, et 
le noyau 4 a dans ce. cas la forme d'une barre en 



On comprendra qu»en fait, dans un tel cas, le volume de . 
la cavite est ef fectiveraent reduit lors du deplacement du noyau, 

par suite de la penetration des doigts ou tiges 5 dans le voltime 
20 de la cavity* Cette diminution de volume peut 6tre utilisee pour 
exercer une pression de ref oulement sur la" matiere plastique, 

af in de compenser le retrait qui se produit pendant le refroidis- 
semeni: ulterieur. D»une fagon generale, dans tin tel cas, il n'esl 
pas possible de rappeler ensuite en arriere les doi.gts ou tiges 
de support 5. 

On comprendra en outre qu'ii n*est pas necessaire d'uti— 
liser une technique d*injection sequentielle dans les modes de 
mise en oeuvre correspondant aux Fig^ 1 & ?• Ainsi, dans de tels 
cas^ la tortalite de la matiere plastique injectee peut pouvoir 

^tre transforraee en mousse. Par ailletirs, dans le cas du mode de 
mise en oeuvre visible stir les Fig. 8 et 9, . une matiere transfor- 
mable en mousse, otx bien. une matiere non transformable en mousse 
stiivie d^une matiere transformable en mousse, peuvent etre utili- 

sees au lieu simplement de la matiere non transformable en mous*- 
se. Dans ce cas, la quantite de matiere plastique injectee doit 
dtre telle que le degre expansion desire puisse etre obtenu' 



40 



avant le deplacement du noyau. On comprendra alors que les doigtj 
ou tiges de support 5 peuvent Stre rappeles en arriere apres le 
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deplacement du noyau, comme dans le cas des modes de realisation 
visibles sur les Pig. 1 a 7. 

D'autres modifications peuvent etre apportees aux modes de 
mise en oeuvre decrits, dans le domaine des equivalences techni- 
5 ques, sans s*ecarter de !• invention* 
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REVSNDICATIONS 
1.- Procede pour la production d»un objet comportant un 
noyau rigide enrobe sensiblement en totalite par une matiere 
plastique, selon lequel le noyau est place dans une cavite de 
moule delimitee par les faces opposees d'au moins <ieux parties 
de moule, une matiere plastique moulable par injection est in- 
jectee a 1 'etat "f luide dans la cavite de moule, de telle sorte . 
que cette cavite de moule sauf la partie du volume de ladite 
cavite de moule occupee par. le noyau soit remplie de matiere 
plastique, puis la matiere plastique est solidifiee, caracte- 
rise en ce qujon dispose le noyau de telle sorte qu»il soit 
supporte. en principe sur la totalite. de sa longueur par une 
f'ace delimitant la cavite de moule appartenant a l*^une des 
parties du moule, et on injecte la matiere plastique .a. tr avers 
au moins un canal d*injection menage dans line face delimitaiit 
la cavite de moule appartenant k tine seconde partie du moule, 
cette face de la "seconde partie du moule etant opposee a la face 
de la premiere partie du moule, et alors que la matiere plasti- 
que est encore a l»etat fluide, on assure tin deplacement rela- 
tif . entre ce. noyau et cette face de la premiere partie du moule 
de sorte que le noyau est ecarte de sa position de support par 
rapport a cette face de la premiere partie du moule, tout en 
continuant de supporter ce noyau par des doigts ou tiges espa- 
ces s'etendant a tr avers ladite face de la premiere partie du 
moule et deplagables par irapport a celle-ci, de sorte que la 
«*a:tiere plastique peut s'ecouler jusque dans I'espace menage 
entre le. noyau et cette face de la premiere partie .du moule, 
en entourant ainsi en principe completement ledit noyau, 

2.- Procede suivant la revendication 1, caracterise 
en ce qu'on assure ce deplacement relatif entre le noyau et 
cette face de la premiere partie du moule en deplagant les 
doigts ou tiges par rapport a la. face de la premiere partie du 
moule, en direction de la face de la seconde . partie du moule, 
les doigts ou tiges venant en prise avec ce noyau* 

Precede suivant la revendication 1 ou 2, caracterise 
en ce que le deplacement relatif entre le noyau et la face de la 
premiere partie* du moule augmente le - volume de la cavite pouvant 
Stre occupe par la matiere plastique a partir du volume de. cette 
cavite de moule rempli par la matiere plastique avant que IVon 
ait effectue ce deplacement relatif, et cette matiere plastique 
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comprend une matiere plastique transf oirinable en mousse renfer- 
mant un agent d ■ expansion . ou porophore, injectee a une tlempera- 
t\ire superieure a la temperature deactivation du porophore, de 
sorte que, quand on assure ce deplacement reiatif entre le noyau 
5 et la face de la premiere partie du moule, la transformation en 
mousse de cette matiere provbque 1» expansion de la matiere 
plastique, pour occuper ce volume de cavite accru^ 

4.- ^rocede suivant la revendication 3, caracterise en 
ce qu»on assure ce deplacement reiatif entre le noyau et la fa- 

lO ce de la premiere partie du moule en rappelant cette premiere 
partie de moule en arriere par rapport aux doigts ou tiges de 
support et par rapport a la seconde partie de moule - 

5«— Procede suivant la revendication 3 ou 4, caracteri- 
se en ce qxxB le noyau presente une ou plusieurs depressions, 

15 de sorte que seuls ses bords reposent sur la face de la premiere 
partie du moule, les doigts ou tiges s'etendant au-d^la de 
cette face de la premiere partie du moule et prenant appui cen- 
tre la partie en retrait du noyau. 

6. Procede suivant l^une quelconque des revendi cations 

20 3 a 5, caracterise en .ce qu'on assure le retrait des doigts ou 
tiges apres que la matiere plastique s'est ecoulee au moins 
partiellement jusque dans I'espace menage entre le noyau et 
la face de la premiere partie du moule et se soit solidifiee a 
un degre tel qu'elle supporte le noyau pendant la solidification 

25 ulterieure de la matiere plastique, mais avant que cette ma- 
tiere plastique ne soit solidifiee a un degre tel qu'elle ne . 
puisse plus subir d • ecoulement , de sorte que la transformation 
en mousse de la matiere plastique provoque la penetration par 
ecoulement de cette matiere plastique partiellement solidifiee, 

30 mais encore capable de s*ecouler, jusque dans les espaces lais- 
ses.vides par" les doigts ou tiges. 

Procede suivant l"une quelconque des revend'ications 
1 a 6, caracterise en ce qu*on assure le rappel en arriere des 
doigts ou tiges apres que la matiere plastique a penetre au 

35 moins partiellement par ecoulement dans l*espace menage entre 

le noyau et la face de cette partie du moule et se soit solidi- 
fiee a un degre tel qu'elle supporte le noyau pendant la solidi— 
ficaizion ulterieure de la matiere plastique, luais avan,t q[ue la 
matiere plastique ne soit solidifiee a un degre tel qu*elle ne 

40 subisse plus d • ecoulement, et on deplace au moins une partie 
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de moule pour la rappirocher d'une autre partie de moule, afin 
de reduire le volume de la cavite du moule po\ir compenser 
1 ' augmentation de volume de cette oavite- due au rappel en 
axriere de ces doxgts ou tiges, de sorte que la matiere plasti- 
5 que partiellement " solidifiee, mais encore capable de subir un 
ecoulement, penetre par ecoulement dans, les espaces laisses 
vides par ces doigts ou tiges* 

Objets en matiere plasti que comporfcant des noyaux 
entoures en principe completement par la matiere plasti que, 
lO caracterises en ce qu'ils soht produits pax ie procede suivant 
I'une quelconque des revendications 1 a '7. 
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FIG 5 
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